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La presente invention concerne des perfect ionnements apportes a la fabrica- 
tion de grilles d*une taille predeterminee a partir de brins de fibres de verre , 
1 Expression "taille predeterminee" etant employee ici pour les distinguer des 
grilles de longueur indeterminee ou fabriquees en continu, 
5 Le but principal de l T invention est de procurer un appareil et un procede 

pour tisser des grilles de brins de fibres de verre, dans lesquelles se croisent 
deux jeux de brins de -fibres de verre, ecartes les uns des autres et disposes en 
parallele, le croi semen t se faisant sous un angle determine. 

Un autre but de i T invention est de traiter les brins de fibres de verre avec 
10 une resine additionnee d'un catalyseur avant le tissage, puis d'introduire 

rapidement la grille ainsi obtenue dans un moule prechauffe d 1 une presse ou la 
grille est comprimee et Ja resine durcit tres vite. 

Comme alternative au traitement des fibres avec la resine avant le tissage, 
1* invention propose, en outre, d' imbiber la grille de resine dans le moule pre- 
15 chauffe de maniere que, en ce cas egalement, le durcissement s T effect ue presque 
instant anement . 

L 1 appareil selon 1 T invention est caracterise en ce qu'il comprend un plateau 
pcurvu d'un premier jeu- de fentes paralleies ecartees I * une de 1 7 autre et dont 
les extremites sont ouvertes, et d r un deuxieme jeu de fentes paralleies ecartees 

20 l f une de l T autre et dont les extremites sont egalement ouvertes, ledit deuxieme 
jeu de fentes croisant le premier sous un angle determine, un premier bras de 
tissage susceptible de basculer au-dessus dudit plateau dans une direction 
parallele a celle dudit premier jeu de fentes, un deuxieme bras de tissage sus- 
ceptible de basculer au-dessus du plateau dans une direction parallele a celle 

25 du deuxieme jeu de fentes, lesdits bras etant cone us pour etre aliment es en 
brins de fibres de verre et les deposer en zig-zag dans les fentes correspon- 
dantes respectives, de fagon que les brins de fibres se croisent dans les 
intersections des fentes, des moyens pour imprimer auxdits bras des mouvements 
basculants successifs au-dessus dudit plateau, des griffes d 'arret escamotables 

30 disposees aux extremites ouvertes des fentes, lesdites griffes d 1 arret pouvant 
etre accrochees par les brins de fibres de verre pour permettre de depot en 
zig-zag des brins de fibres dans lesdites fentes, et des moyens pour mettre en 
position et escamoter lesdites griffes d T arret en fonction du raouvement desdits 
bras. 

35 D T autres carac terist iques et avantages de la presente invention apparaitront 

au cours de la description donnee ci-apres en regard du dessin annexe dans lequel 
les inemes references se rapportent aux memes pieces et dans lequel 

- La figure 1 represente une vue de dessus de la machine pour tisser des 
grilles a partir de fibres de verre selon l r invention ; 

40 - La figure 2 montre une elevation de la machine selon la figure 1 ; 
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- La figure 3 represente une vue de dessus d'une grille obtenu par la machine 
seion 1' invention, representee a echelle reduite parr rapport a celle des figures 

1 et 2 ; 

- La figure 4 montre une vue partielle en elevation. d ? une des fentes de la 
5 machine a tisser, dans laquelle sont loges les brins de fibres de verre pour 

former la grille, et d'une griffe d'arret ; 

La figure 5 represente une coupe partielle effectuee sensib lement selon 
i : axe 5-5 de la figure 4 ; 

- La figure 6 est une elevation schematique de la machine a tisser avec les 
10 bains de resine : 

- La figure 7 montre une coupe agrandie de l'un des bains de resine ; 

- La figure 8 est une illustration schematique qui montre un dispositif 
pour transferer la grille formee de la machine a tisser a la presse a mouler ; 

- La figure 9 est une vue semblable a celle de la figure 8, mais represen- 
15 tant un autre dispositif pour le transfert des grilles formees . 

La figure 3 represente une grille t ermine e referencee G, qui est d * une 
taille determinee et se compose d'un premier jeu de brins de fibres de verre 12 
disposes en parallele et ecartes les uns des autres, et un deuxieme jeu de brins 
de fibres de verre 13 disposes de la meme facon, mais croisant ledit premier jeu 

20 sous un angle donne . Dans le cas illustre, les deux jeux de brins de fibres 12, 
13 se. croisent a angle droit, mais dans le cadre de l f invention, les angles 
peuvent etre choisis librement selon les besoins. 

La grille est formee a partir de brins de fibres de verre par une machine 
a tisser designee par la reference 14 dans les figures 1 et 2. La machine 

25 comprend un plateau rectangulaire 15 qui prend appui sur une table de support 16 ; 
ledit plateau 15 est pourvu d'une premiere serie de fentes paralleles 17 ecartees 
l'une de l'autre et ouvertes au bout, qui sont disposees selon une direction, 
et d'une deuxieme serie de fentes paralleles 18 ecartfes Tune de l'autre et ou- 
vertes au bout, qui croisent les fentes 17 sous I'angle desire, par exemple a 

30 angle droit corame represente dans la figure 1. 

Un bras 19 de tissage, de forme sensiblement en L, bascule au-dessus du 
plateau 15 dans une direction parallele aux fentes \? y ledit bras 19 etant muni 
d'un tourillon 19a loge dans un palier 20 dispose sur la table 16 d T un cote du 
plateau 15 dans une position centrale. La partie transversale Y9b du bras 19 

35 possede une serie d 'orifices 2 1 qui sont alignes sur les fentes correspondantes 

17, dans lesquels peuvent s'enfiler des brins de fibres de verre 12, de sorte que, 
si le bras bascule au-dessus du plateau 15, ces fibres sont deposees en zig-zag 
dans les fentes 17. 

De la meme facon, un deuxieme bras 22 de tissage bascule au-dessus du 

40 plateau 15 dans une direction parallele aux fentes 1S^. la -forme, de ce bras etant 
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sensiblement celle d^un U ; ledit bras 22 est muni de deux tourillons 22a qui 
sont loges dans des paliers 23 disposes sur la table 16 dans une position centrale 
par rapport aux cotes respectifs du plateau 15 - 

La portion 22b du bras 22, laquelle bascule au-dessus du plateau 15, est 
5 pourvue d T une .serie d' orifices 24 qui sont alignes sur les fentes correspondantes 
18, dans lesquels peuvent s'enfiler des brins de fibres de verre 13 de facon que, 
si le bras 22 effectue un mouvement basculant au-dessus du plateau 15, ces 
brins de fibres sont deposes en zig-zag dans les fentes 18. 

Le bras de tissage 19 est actionne par 1 T intermedial re d'uu dispositif 

10 hydraulique ou pneumatique 25 qui agit sur une cremaillere 26, laquelle engrene 
avec un segment de pignon 27 qui est solidaire du tourillon 19a du bras 19. De 
maniere analogue, le bras 22 est actionne par un dispositif hydraulique ou 
pneumatique 28 qui agit sur une cremaillere 29, laquelle engrene avec un segment 
de pignon 30 qui est solidaire de l T un des tourillons 22a du bras 22. Les 

15 dispositifs hydrauliques 25 et 28 sont fixes a la table 16 de facon appropriee. 
Chaque cote du plateau 15 est muni d f une barre coulissante 31 qui est 
maintenue par des supports 32 qui traversent des fentes 33 pratiquees dans la 
barre 31, de man iere que la barre puisse coulisser sur le plateau dans des 
limites definies par ia longueur des fentes 33. Le coulissement de la barre est 

20 obtenu par 1 1 intermediaire d*un dispositif hydraulique ou pneumatique 34 qui 
est monte sur la table et relie a la barre par un bras 35. La barre 31 porte 
un jeu de doigts verticaux 36 munis a leur extremite superieure de griffes 
horizontales 37 qui ferment l T extremite ouverte des fentes 18 du plateau 15 
quand la barre 31 coulisse dans une direction, par exemple vers la position 

25 representee en figure 2. Quand la barre coulisse dans la direction opposee, 

toutefois, les griffes d ? arret 37 degagent les extremites des fentes. 11 a deja 
ate indique que la barxe 31 et les griffes d 1 arret 37 se trouvent de deux cotes 
du plateau, c'est-a-dire aux deux extremites des fentes 18. Des barres analogues 
31* avec des doigts 36 1 et des griffes d T arret 37* sont disposees sur les petits 

30 cotes du plateau 15 pour fermer les extremites ouvertes des fentes 17. La figure 
4 montre une des barres 31 T parvenue a une position ou la griff e d T arret 37* 
ferme 1 'extremity ouverte de la fente 17. Quand la harre est deplacee dans la 
. direction opposee, la griff e 37 degage 1 'extremite de la fente et prend la 
position qui est indiquee en traits tiretes sous la reference 37a. Les barres 31 T 

35 sont deplacees par des dispositifs hydrauliques ou pneumatiques 38 montes sur la 
table 16. 

Avant que les brins de fibres de verre 12, 13 ne soient saisis par les bras 
de tissage respectifs 19, 22, ils sont impregnes d T une resine chargee de cataly- 
seur, qui se trouve dans des bacs ou reservoirs 39, 40. Ces derniers sont 
40 disposes un peu plus haut que la table 16 et sont supportes par des pieds adequats 
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4 1, comme le montre la figure 6. Les deux reservoirs sent de la meme structure, 
et la figure 7 montre le reservoir 39 qui contient de la resine 42 chargee de 
catalyseur ; au-dessus du niveau de la resine se trouve un rouleau 43. Les brins 
de fibres de verre 12 passent par des orifice* 44, <jui sent ameneges dans le 
5 bord superieur du reservoir, sont envoyes autour du rouleau 43 vers le bras 
pour traverser le bain de resine 42 et quittent le reservoir pour des orifices 
43 au fond du reservoir. De cette maniere les brins de fibre de verre sont 
impregnes de resine et la dimension des orifiees 45 determine la ^rtien de 
resine ajoutee aux fibres de verre. 
10 Lors de la marche de la machine, les brins de fibres 12 scat a»en£» a partir 

de bobines d 'alimentation (non representees) a travers le reservoir d* *6»ine 39 
et les orifices 21 au bras de tissage 1 9 . De maniere analogue, les brina- de fibres 
13 sont amenes a travers le reservoir 40 et les orifices 24 au bras de tia.age 
22. Si l'on admet que le bras 22 est stationnaire et le bras 19 dans La position 
15 selon la figure 2, et que les fentes 17 du plateau 15 sont ouvertes sur les deux 
cotes, le bras 19 est alors bascule par le dispesitif hydrauliqne 25 suivant'la 
fleche 46 vers l'extremite opposSe du plateau en entrainant les fibres 12. A 
cette extremitS du plateau, situee du cStS gaucha dans la fig^e griffes 
d'arret 37' sont placees sur les extremites des fentes 17. Enauite le bras est 
20 ramene a sa position initiale du cote droit du "plateau, ce qui provoque 1'accro- 
chage des brins de fibres 12 autour des griffes d'arret placees du cote gaucie, 
de sorte que lorsque le bras 19 atteint l'extremite droite du plateau, il a 
depose des portions de brins de fibres 12 dans les fentes 17. 

Les griffes 37' situees du cote droit sont ensuites mises en position, et 
25 quand le bras 19 bascule de nouveau vers 1'extrSsri.te gauche, les brins de fibres 
12 s'accrochent autour des griffes placees a l'extremite droite, comne il est 
montre sur la figure 5. Entretemps les griffes de 1'extrSmitS gauche sont retirees 
pour permettre de deposer la portion suivante de* brins de fibres 12 dans les 
fentes 17. 

30 Quand le mouvement de bascule du bras 1 9 -* permis- <fcr depTJSET deux portions 

successives des brins 12 dans les fentes 17, ce bras reste en position d'attente. 
En revanche, le bras 22 est alois mis en marche pour deposer deux portions suc- 
cessives des brins de fibres 13 dans les fentes 18, les fibres se superposant 
sur les brins de fibres 12 aux intersections des fentea du plateau. Ceci termine 

35 un cycle de f onctionnement , et l'operation est repetee par manoeuvre alternative 
des bras 19, 22 jusqu'a ce que les fentes 17, 18 soiant remplies de portions de 
brins de fibres jusqu'au niveau des griffes. Les fibres dans les fentes sont 
ensuite separees des bras de tissage de fagon que la grille ainsi obtenu ouis=e 
etre sortie du plateau ;5. 

40 Les ^Sures 4 et 5 repre-ntent le fond du plateau 15 nuni d'une grille 

BAD ORIGINAL 
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ejectrice 47 qui se trouve normalement au meme niveau que le fond des fentes 
17, 18, mais peut etre poussee vers le haut dans les fentes par un dispositif 
hydraulique 48. Poussee vers le haut, la grille ejectrice 47 expulse la grille de 
fibres du plateau vers le haut. La. grille ainsi expulsee du plateau 15 est encore 
imbibee de resine et doit etre transportee rapidement dans un moule d'une presse 
pour etre comprimee et durcie. La figure 8 montre schematiquement un: des procedes 
possibles pour 1' ejection, ofi l'on utilise un dispositif de manutention 49 qui 
est dispose directement au-dessus du plateau 15. Ce dispositif de manutention 
49 ressemble au point de vue structure au plateau 45, et comports des fentes 
correspondantes, mais est dispose face vers le bas au-dessus du plateau, de facon 
que lorsque la grille est ejectee, elle soit recue dans les fentes du dispositif 
de manutention. Celui-ci-est monte de facon appropriee quelconque de maniere 
qu'il puisse coulisser ou basculer, et quand ledit dispositif de manutention 49 
a regu la grille, il est deplace suivant la fleche 50 vers une position 49a 
indiquee en traits tiretes, ou il est depose directement au-dessus du moule 51 
d'une presse 52. Le dispositif de manutention 49 est egalement muni d'une grille 
ejectrice analogue a la grille 47 du plateau 15, et quand il est arrive dans 
la nosition 49a, sa grille ejectrice est ccmmandee de maniere que la grille 
de fibres soit deposee dans le moule 51. Ensuite le dispositif de manutention 
49 est ramene a sa position initiale, et la presse 52 est mise en marche pour 
comprimer la grille dans le moule. 

II convient de noter que le moule est prechauffe, de sorte que lorsque la 
grille y est comprimee la resine durcit. Le temps de prise de la resine chargee 
de catalyseur dans le moule prechauffe est d'environ 15 secondes , et il est pour 
,S cette raison important de deposer la grille impregnee de resine tres rapidement 
dans le moule, une fois arrivee dans sa position au-dessus du moule. Le temps de 
prise de la resine serait de plusieurs heures sans prechauffage du moule. 
" " ■ La figure 9 montre schematiquement une variante permettant le transport de 
la grille du plateau de tissage au moule 51 de la presse 52. En ce eas il n'est 
plus necessaire d'utiliser un dispositif de manutention tel que le drsposrtrf 
49 et le plateau 15 est mnnte sur des charnieres ou dispositif analogues, de 
.naniere que l'on puisse le renverser, conme il est indique par la fleche 53, 
pour arriver dans une position 15a representee en traits tiretes. Dans cette 
position le plateau renverse est repousse ou transport autrement su.vant la 
fleche 54 dans la position 15b directement au-dessus du moule 51, et la grrlle 
gjectrice 47 est alors manoeuvre pour evacuer la grille de fibres vers le bas 
dans le s»ule- 

Bien qu'il soit preferable d'impregner les brins de fibres de verre 12, 13 
dans les reservoirs 39, 40 avant de les envoyer aux bras de tissage 19, 
40 facon que la grille soit impregnee au moment ou elle est transferee au moule 51, 
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il est egalement possible de tisser les brins de fibres de verre a l'etat sec 
et d'introduire la grille aon icipregnee dans le raoule. En ce cas la grille est 
impregnee de resine dans le motile, avant d'etre ensuite comprimee et durcie. 
Bien que la realisation selon 1 T invention decrite ci-dessus paraisse la 
5 plus avantageuse, on comprendra que civerses modifications peuvent lui etre 
apportees sans sortir du cadre de 1 'invention, certains de ses elements pouvant 
etre remplaces par des elements equivalents et les fibres de verre pouvant etre 
remplacees par des fibres d'un autre materiau. 
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RE VE N D I C AT I ON S 

1/ Appareil de fabrication d ! une grille de taille determinee a partir de brins 
de fibres de verre ou materiau analogue, caracterise en ce qu T il comprend un 
plateau pourvu d 1 un premier jeu de fentes paralleles ecartees l'une de 1 T autre 
5 et dont les extremites sont ouvertes, et d'un deuxieme jeu de fentes paralleles 
ecartees l f une de 1 T autre et dont les extremites sont egalement ouvertes, ledit 
deuxieme jeu de fences croisant le premier sous un angle determine, un premier 
bras de tissage susceptible de basculer au-dessus dudit plateau dans une direction 
parallele a celle dudit premier jeu de fentes, un deuxieme bras da tissage 

10 susceptible de basculer au-dessus du plateau dans une direction parallele a celle 
du deuxieme jeu de fentes, lesdits bras etant con^us pour etre aliment es en brins 
de fibres de verre et les deposer en zig-zag dans les fentes correspondantes 
respectives, de facon que les brins de fibres se croisent dans les intersections 
des fentes, des moyens pour imprimer auxdits bras des mouvements basculants 

15 successifs au-dessus dudit plateau, des griff es d 1 arret escamotables ciisposees 
aux extremites ouvertes des fentes, lesdites griff es d r arret pouvant etre accro-. 
chees par les brins de fibres de verre pour permettre le depot en zig-zag des 
brins de fibres dans lesdites fentes, et des moyens pour mettre en position et 
escamoter lesdites griffes d 1 arret en fonction du mouvenient desdits bras. 

20 2/ Appareil selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il comprend des moyens 
pour impregner les brins de fibres de verre de la res-ine chargee de catalyseur 
avant de les amener auxdits bras de tissage. 

3/ Appareil selon les revendications I ou 2, caracterise en ce qu'il comprend une 
presse a mouler qui est nnmie d'un moule prechauffe dans lequel la grille obtenue 
25 dans ledit plateau est deposee pour etre comprimee et pour durcir. 

4/ Appareil selon 1 T une des revendications I a 3, caracterise en ce qu'il comprend 
des moyens dont est muni ledit plateau et qui permettent 1' ejection de la grille 
desdites fentes. 

5/ Procede de fabrication d'une grille de taille determinee a partir de brins de 
30 fibres de verre ou materiau analogue, caracterise en ce que I'ou amene un premier 
jeu de brins a un premier bras de tissage dispose sur un cote d'un plateau en 
forme de p arall el o gramme , muni d'un premier jeu.de fentes paralleles ecartees 
l'une de 1' autre et a extremites ouvertes, ainsi que d'un deuxieme jeu de fentes 
paralleles ecartees l'une de 1' autre et a extremites ouvertes, le deuxieme jeu 
35 de fentes croisant le premier jeu sous un angle determine, en ce que l'on fait 

basculer le premier bras de tissage au-dessus du -plateau dans une direction para- 
llele a celle du premier jeu de fentes, de facon a deposer dans celles-ci une 
premiere couche de brins, en ce que i'on amene en face des extremites des fentes 
npposees --: la portion initiale du premier bras un vernier jeu de griffs de fa C on CQpy 
AO a ferae r Us extremites ^s-i.ntes, en ce que I'on fa* C basculer \ nouveau le 
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premier bras vers sa position initiale de facon que les brins s'accrochent autour 
du premier jeu de griffes, en ce que l'on amene en face des extremites des fentes 
du cote de la position initiale du premier oras un deuxieme jeu de griffes de facon 
a fermer les extremites des fentes, et recracte le premier jeu de griffes, en 
ce que l'on fait basculer a nouveau le premier bras conme precedenmeat , de facon 
que les brins s'accrochent autour du second jeu de griffes et se deposent en 
une seconde couche dans le premier jeu de fentes, en ce que l'on effectue des 
operations analogues sur le deuxieme jeu des fentes 3 l'aide d'ur: second bras de 
tissage dispose sur un autre cote du plateau et de jeux de griffes pouvant fermer 
les extremites correspondantes du deuxieme jeu de fentes, en ce que l'on repete 
les operations ci-dessus jusqu'a remplir les deux jeux de fentes i u plateau a 
un niveau determine a l'aide des brins entrecroises, puis en ce que l'on retire 
la grille formee avec les brins. 

6/ Precede selon la revendication 5, caracterise en ce que l'on prepare a partir 
de la grille formee a partir des brins de fibres une grille impregn. e le resine 
chargee de catalyseur, puis en ce que l'on soumet la grille a une egression 
et a un durcissement de la resine dans un moule prechauffe. 

7/ Precede selon la revendication 6, caracterise en ce que les brins -_e fibres de 
verre sont impregnees de resine chargee de catalyseur avant d'etre a.-.aes au x t ras 
de tissage. 

8/ Precede selon la revendication 6, caracterise en ce que la grille _\- mule 
l'aide des brins est xmpregnee de resine chargee de catalyseur. 
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